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* Beschreibung 

Die Erf indung bezieht sich auf eine Vorrichtung zur 
Bearbeitung des Spitzendes von gegossenen Beton- 
rohren nach dem Oberbegriff des Anspruches 1 . s 

Eine Vorrichtung dieser Art ist aus US-A-3,202,190 
bekannt. Ein Werkzeugtragerarm ist zu einem Zapfeh 
drehbar gelagert, der Qbereinstimmend mit der Achse 
des Ro hires gehalten wird, welches bearbeitet werden 
soil. Die Werkzeugverstelleinrichtung umfaBt eine w 
Gewindestange, mit der ein MeiBel als Werkzeug relativ 
zu dem Rohr verstellt werden kann. Die Bearbeitung 
des Spitzendes eines Betonrohres mit dieser Vorrich- 
tung ist mOhsam und beschwerlich. 

Der motorische Antrieb von Asbestzementrohren 15 
und des Werkzeugs ist aus US-A-3,382,309 und DE-A- 
34 07 854 bekannt. Dabei wird das Asbestrohr zwi- 
schen drei Walzen oder Rollen am Umfang angetrie- 
ben, und der Werkzeugtragerarm wird mit dem 
rotierenden Werkzeug zu der zu bearbeitenden 20 
Umfangsstelle des Rohres zugestellt. Damit konnen die 
Enden von Asbestzementrohren bearbeitet werden, 
jedoch wurde es Schwierigkeiten machen, ein gegosse- 
nes Betonrohr drehend anzutreiben, weil die Glocken- 
muffe nicht auf die Antriebswalzen Oder -rollen 25 
aufgelegt werden kann, d.h. dieses Glockenmuffenende 
sich beim Drehen des Betonrohres als hinderlich erwei- 
sen wurde. Abgesehen davon weisen gegossene 
Betonrohre eine ungleich schlechtere Formtreue auf als 
Asbestzernentrohre, so daB der Drehantrieb am AuBen- 30 
umfang nicht sehr genau ist. 

Das Sagen, Frasen und Bohren von Betonrohr en 
ist an sich bekannt (Betonwerk + Bft Fertigteil-Technik, 
Bd. 60, Nr. 4, April 1994, Wiesbaden, DE, Seiten 148- 
150). 35 

Dichtungen bestehen normalerweise aus einem 
Elastomer, der eine gewisse Nachgiebigkeit zeigt, aber 
empfindlich gegenuber Beschadigungen durch scharfe 
KcVner und dergleichen ist. Wahrend man bei der Mon- 
tage durch aufgebrachte Glertmrttel und dergleichen 40 
eine Beschadigung der Dichtung vermeiden kann, 
besteht die Beschadigungsgefahr effektiv bei nachtrag- 
lichen Bewegungen der Rohre infblge Setzens des 
Bodens, bei unruhigem Untergrund oder bei Bergsen- 
kungen. 45 

Zur Erzielung einer guten Abdichtung zwischen 
benachbarten Betonrohren ist die Formhaltigkeit der 
Teile wichtig. Wahrend man die Muffe mit der eingesetz- 
ten Dichtung fbrmhaltig fertigen kann, weil der Beton im 
Bereich der Muffe durch ein Formwerkzeug bis zur aus- so 
reichenden Aushartung gehalten wird, kann es bei der 
Herstellung der Spitzenden zu Unrundheiten kommen, 
insbesondere. besteht die Neigung zur ovalen Verior- , 
mung beim Ausschalen des Spitzendes im Zustand der 
"Grunstandfestigkeit". Wenn derartige Rohre verlegt ss 
werden, kann es Schwierigkeiten mit der Abdichtung 
geben, insbesondere wenn man an die Dauerhaftigkeit 
der Abdichtung denkt. Das elastomere Material der 



Dichtung wird mit der Zeitweniger nachgiebig und kann 
sich dann den Rohrbewegungen weniger gut anpassen, 
insbesondere wenn das Spitzende von der idealen run- 
den Form abweicht. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Maschi- 
nen anzugeben, die durch Bearbeitung des Spitzendes 
von Betonrohren den obengenannten Zielen dienen. 

Die gestellte Aufgabe wird aufgrund der Merkmais- 
kombination des Anspruchs 1 gelost. 

Deshalb wird nach dem GieBen und Erharten des 
jeweiligen Betonrohres wenigstens die axiale Spitzend- 
flache mechanisch bearbeitet und anschlieBend eine 
Beschichtung aufgebracht. Die mechanische Bearbei- 
tung kann in einem Abtrag vorstehenden Betons bzw. 
von Sandkornspitzen bestehen, es ist aber auch rrtog- 
lich, die mechanische Bearbeitung so weit zu treiben, 
daB der Rohbeton bis zum Erreichen einer rundzylindri- 
schen, axial en Flache abgetragen wird. 

Je nach der vorgesehenen Anwendung der Beton- 
rohre besteht die Beschichtung aus Wachs oder aus 
flussigem, hartendem Kunststoff. Das Beschichtungs- 
material kann aufgespruht und/oder aufgewalzt werden. 

Die Vorrichtung zum Bearbeiten des Spitzendes 
von gegossenen Betonrohren ist als Schleif- oder Fras- 
maschine vorgesehen, die einen Drehantrieb fur Beton- 
rohre und/oder fur einen Umlaufarm aufweist. Am Arm 
ist ein Bearbeitungswerkzeug angebracht, das auf die 
gegenuber liegende und relativ zum Werkzeug sich dre- 
hende Spitzendflache des. Betonrohres einwirkt. Im 
Fade eines Schleif- oder Fraswerkzeuges trSgt der Arm 
einen Rotationsantrieb fur dieses mechanische Bear- 
beitungswerkzeug. 

Das zusatzliche Werkzeug kann aus einer Auftrag- 
seinrichtung fur Beschichtungsmaterial bestehen, prak- 
tisch also aus einer Spruhvorrichtung, die mit 
rotierenden Bursten oder dergleichen oder mit Auftrags- 
walzen tombiniert wird. 

Wenn es sich nur darum handelt, vorstehenden 
Beton bzw. Sandkornspitzen abzutragen, kann der Arm 
zwei gegeneinander federvorgespannte Hebelarme 
aufweisen. wovon der eine umlaufend angetrieben und 
der andere Hebelarm am ersten angelenkt ist sowie an 
seinem Ende das mechanische Bearbeitungswerkzeug - 
tragt. 

Bei der Bearbeitung des Rohres kommt es darauf 
an, daB dieses zentrisch zu dem Bearbeitungswerk- 
zeug angeordnet wird. Nachdem man storende Grate 
entfernt hat, kann man die Zentrierung an der Bohrung 
des Rohres orientieren. Zu diesem Zweck ist eine Zen- 
triereinrichtung zum Eingriff in die Bohrung des in Bear- 
beitung steh enden Betonrohres vorgesehen. 

Die Erfindung wird anhand der Zeichnung beschrie- 

Dabei zeigt: 

Fig. 1 eine Seitenansicht einer schematisierten 

Schleif maschine, teiiweise geschnitten; 

Rg. 2 eine Schnittansicht gemaB in Fig. 1 einer 
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abgewandelten Schleifmaschine; 

Fig. 3 eine weitere Ansicht einer abgewandelten 

Schleifmaschine; 

Fig. 4 eine schematische Schnittansicht .durch die 

Schleifmaschine nach Fig. 3; 

Fig. 5 eine abgewandelte Einzelheit und 

Fig. 6 einen Spruharm. 

Betonrohre weisen an einem Ende eine Glocken- 
muffe und am anderen Ende ein sogenanntes Spit- 
zende 2 auf. Benachbarte Betonrohre werden unter 
Zwischenfugung einer Dichtung ineinandergesteckt, urn 
einen Rohrstrang zu bilden. 

Ineinandergesteckte, im Boden verlegte Beton- 
rohre unterliegen haufig Setzungsbewegungen, die 
nicht vOllig gleichmaBig erfolgen. Wenn die Achsen der 
Betonrohre zunachst auf einer fluchtenden Linie gele- 
gen sind, dann gibt es haufig nach der Setzbewegung 
einen gewissen Knick, der beispielsweise dazu fuhrt, 
daB eine Seite des Spitzendes 2 sich an der radialen 
RingflSche der Muffe abstutzt und die andere Seite des 
Spitzendes sich dem axial erstreckenden Wandbereich 
der Muffe annahert 

Deshalb kommt es bei Winkelbewegungen zwi- 
schen den beiden benachbarten Betonrohren auch zu 
einer Verschiebung von Teilen des Spitzendes gegen- 
uber von Teilen der Muffe, d.h. eine Seite des Spitzen- 
des rutscht ein wenig aus der Muffe heraus. Diese 
Schragstellung fuhrt dazu, daB die Dichtung nicht mehr 
entlang einer Kreisringflache, sondern einer elliptischen 
Fiache abdichten muB. Die besondere Konstruktion ais 
UppenpreBdichtung und das angewendete Material 
(Elastomer) sorgen fur eine genugend federnde Nach- 
giebigkeit der Dichtung, so daB trotz des sich bewegen- 
den Spaltes 15 die Dichtwirkung erhalten bleibt Wie 
noch beschrieben wird, wird eine Abdeckung oder 
Beschichtung solcher Lange gewahlt, daB auch bei 
einem verschwindend kleinen Spalt jedenfalls eine 
Uberdeckung mit der Dichtung auf rechterhalten bleibt. 

Das Spitzende 2 weist eine sich axial erstreckende 
Ringfiache 11. eine Gbergangkrummung 12 und eine 
radiale Ringfiache 13 auf, siehe Fig. 1. Man bemuht 
sich, die Rachen 11 bis 13 genau rund umlaufend zu 
fertigen, indem beim Entmanteln des "grunen" Beton- 
rohres besonders sorgfaltig umgegangen wird. Auf 
hGhere Genauigkeitsgrade kommt man, indem diese 
Rachen uberschliffen oder rundgefrast werden, wie 
anhand der Fig. 1 bis 6 erlautert wird. 

Fig. 1 bis 6 zeigen Vbrrichtungen zur Bearbeitung 
des Spitzendes 2 von Betonrohren. Das Maschinenge- 
stell 50 weist einen Werkstucktisch 51 und einen Stan- 
der 52 auf. Am Stander ist ein Schlitten 53 zur 
Einstellung, voa. Achsabstanden verstellbar . und, test- . 
stellbar gefuhrt. Der Schlitten 53 weist ein Langloch 54 
auf, durch das ein Drehzapfen 55 hindurchreicht, der 
am Ende einen Zentrierkonus 56 tragt. Der Drehzapfen 
55 kann von einem Zentralantrieb 57 angetrieben wer- 
den. Am Werkstucktisch 51 sind V-f6rmig zueinander 



angeordnete Rollen 58 vorgesehen, auf denen das zu 
bearbeitende Betonrohr so aufgelegt wird, daB das 
Spitzende 2 am Zentrierkonus 56 angekoppeft werden 
kann. Auf diese Weise kann mit dem Zentralantrieb 57 
5 das in Bearbeitung stehende Betonrohr gedreht wer- 
den. Am Schlitten 53 ist ein Arm 59 angebracht. der 
einen Schleifscheibenantrieb 60 fur eine Formschleif- 
scheibe 61 tragt. Damit kann die fur die Dichtungwir- 
kung bedeutsame Fiache 11 und die 
io Obergangsabrundung 12 des Spitzendes bearbeitet 
werden. 

Der Zentralantrieb 57 kann auch durch einen 
Antrieb uber die Rollen 58 ersetzt werden. In einem sol- 
chen Fall ist der Zentrierkonus 56 drehbar zu dem Zap- 
15 fen 55 gelagert. 

Fig. 2 und 3 zeigen eine weitere Abwandlung der 
Bearbeitungsvorrichtung nach Fig. 1. Anstelle des 
Drehantriebes des Betonrohres kann auch das Werk- 
zeug 61 (Formschleifscheibe, Formfraser) entlang einer 
20 Kreisbahn 62 um das Spitzende 2 des Betonrohres 
herum angetrieben werden. Zu diesem Zweck ist eine 
Nabe 64 am Stander 52 drehbar gelagert und tragt 
einen Gelenkarm aus Teilen 65 und 66, die mittels einer 
Feder 67 gegeneinander vorgespannt sind. 
25 Diese Konstruktion kann im ubrigen auch fur den 
Arm 59 in Fig. 1 verwendet werden, um das Werkzeug 
61 federnd an die Oberfiache des Betonrohres anzule- 
gen, wenn es sich darum handelt. vorstehende Spitzen 
und Rauhigkeiten der Betonoberfiachen zu beseitigen. 
30 Die Beweglichkeit der Hebelarme 65 und 66 kann 
durch eine Kbppelschwinge 68 begrenzt werden. Zu 
diesem Zweck weist die Koppelschwinge 68 einen Fuh- 
rungsschlitz 69 fur einen am Hebelarm 65 befestigten 
Stiff 70 auf, der innerhaib eines Lang lochs 71 gleiten 
35 kann. Das Langloch 71 geh6rt einem Feststellschieber 
72 an, der langs der Koppelstange 68 verschoben und 
mittels einer Klemmschraube 73 festgestellt werden 
kann. Mittels des Feststellschiebers 72 laBt sich der 
Radius genau einstellen, bis auf welchen das Betonrohr 
40 2 auBen abgeschliffen werden kann. 

Fig. 4 zeigt skizzenmaBig, wie der Antrieb der Bear- 
beitungsmaschine nach Fig. 3 gestaltet sein kann. Zum 
Rundlaufantrieb des Hebelarms 65 kann ein Schnek- 
kengetriebe mit einem Schneckenrad 75 und einer 
45 Schneckenwelle 76 benutzt werden, die im Stander 52 
gelagert sind. Das Schneckenrad 75 ist mit der Nabe 64 
verbunden. Der die Schneckenwelle 76 antreibende 
Motor ist nicht dargestellt. Das Schneckengetriebe 
ermoglicht eine starke Untersetzung der Motorantriebs- 
50 zahl, wie es erwunscht ist. 

Um das Werkzeug 61 an das Spitzende 2 richtig 
stellen zu k<5nnen t ist ein Spindelantrieb, enthaltend 
eine Hohlspindel 77 und ein Handrad.78, vorgesehen, 
Damit kann die Schleifscheibe 61 in axial er Richtung 
>s verstellt werden. Die radiale Verstellung erfolgt. wie im 
Zusammenhang mit Fig. 3 beschrieben, uber die Teile 
65 bis 68. Der Motor 60 treibt das Werkzeug 61 uber 
eine nicht dargestellte, im Inneren der Hohlspindel 77 
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laiifende Welle'aa 

Mitunter ist es erwunscht, am Spitzende 2 eine hin- 
terschnittene Schulter 17 (Fig. 5 und 6) vorzusehen, die 
einen sicheren Halt fur eine aufgebrachte Dichtung bie- 
tet, wenn das Spitzende in das Glockenmuffenende ein- 
geschoben wird. Fig. 5 zeigt, wie man eine solche 
hinterschnittene Schulter 17 durch Beschleifen einer 
vorgeformten Schulter herstellen kann. Zu diesem 
Zweck treibt ein Motor 80 eine kegelstumpfformige 
Fras- oder Schleifscheibe 81 an, die radial und axial an 
das Werkstuck 2 angestellt werden kann. Die Verstell- 
einrichtungen sind schematisch dargestellt und enthal- 
ten jeweils eine Spindel 82 bzw. 87, ein Verstellrad 83 
bzw. 88 und einen Fuhrungsblock 84, der die Hohlspin- 
del 82 aufnimmt und mit LSngsfuhrungen 85 zusam- 
menarbeitet, die in einem Maschinenarm 86 
vorgesehen sind. Die Spindel 87 ist mit dem Fuhrungs- 
block 84 verbunden und treibt diesen langs der Fuhrung 

85 an, wenn das Handrad 88 gedreht wird. In ahnlicher 
Weise laBt sich durch Drehen des Handrades 88 die 
Spindel 82 in radialer Richtung verstellen und damit 
auch das Werkzeug 81. Nicht dargestellte Antriebsein- 
richtungen dienen dazu, das Werkstuck 2 und den Arm 

86 relativ zueinander. zu drehen, wobei man sich der 
Prinzipien bedienen kann, wie mit Bezug auf Fig. 1 bis 
4 beschrieben. 

Fig. 6 zeigt den umlaufenden Arm 90 einer Wachs- 
oder Kunststoffauftragmaschine, an welch em ein 
gekrummtes Rohr 91 mit DusenOffnungen 92 ange- 
bracht ist. Der Drehantrieb des Arms 90 kann ahnlich 
gestaltet sein, wie im Zusammenhang mit Fig. 4 
beschrieben. In der Tat kann sogar der gieiche Antrieb 
verwendet werden, d.h. der Arm 90 ist an der gleichen 
Nabe 64 befestigt wie der Arm 65. Bei einer derartigen 
Anordnung kann man im ubrigen als Werkzeug 61 eine 
antriebslos mitiaufende oder langsam angetriebene 
Glattwalze verwenden, um das aufgetragene Wachs 
bzw. den Kunststoff zu glatten und eine runde Oberfla- 
che 11 des Spitzendes zu erzielen. Auch rotierende 
Burst en sind als Werkzeug 61 geeignet 

Der Zentrierkonus 56 kann auch als Spannkonus 
ausgebildet sein, der nicht am auBersten Ende der 
Rohrbohrung angreift, sohdem das Betohrohr etwas 
weiter innen erfaBt, so daB die Flache 13 des Spitzen- 
des 2 fur eine Bearbeitung frei zuganglich ist. 

Die mit Fig. 1 bis 6 dargestellten Bearbeitungsma- 
schinen kOnnen fur Rohre verwendet werden, wenn es 
sich nur darum handelt, hervorstehende Sandkorner zu 
entfernen, die sonst durch aufgetragenes Gleitmittel 
nicht ausreichend abgedeckt waYen. In diesem Fall wird 
die Schleifmaschine im Arbeitstakt der Uberprufung 
und Entgratung der Spitzenden der Betonrohre einge- 
setzt. In der Praxis wird man : die - Schleif- . oder Fras- ~ . 
scheibe hinsichtlich der Breite und Form den Flachen 
1 1 und 12 des Spitzendes anpassen und einige wenige 
Umdrehungen umlaufen lassen. 

In jedem Fall ist der Auftrag von Wachs, flussigem 
Kunststoff oder dergleichen auf dem Spitzende vorteil- 



haft, um eventuelle Lunkerstellen auszufullen und - so 
eine Wasserdurchlassigkeit unterhalb der Dichtlippe der 
Dichtung zu verhindern. Ferner wird durch die geeig- 
nete Auswahl des aufgespruhten Materials die Reibung 
5 beim Inetnanderschieben von Spitzende und Glocken- 
muffenende der Betonrohre verringert Dadurch kann 
auf jeden Fall an hochwertigem Gleitmittel gespart wer- 
den, es ist sogar denkbar, daB man ohne Gleitmittel 
auskommt. 

10 Der Auftrag auf dem Spitzende kann auch so dick 
sein, daB man eine Bedeckung im Sinne einer 
Beschichtung oder AusWeidung erhalt, die zusammen 
- mit einer RohrbohrungsausWeidung (Inliner-Rohr) und 
einer GlockenmuffenausWeidung einen kompletten Kor- 

15 rosionsschutz fur die Betonrohre ergibt. 

Patentanspruche 

1. Vorrichtung zur Bearbeitung des Spitzendes von 
20 gegossenen Betonrohren, die eine Glockenmuffe, 
einen Rohrschaft und ein Spitzende aufweisen, mit 
folgenden Merkmalen: 

wenigstens ein Werkzeugtragerarm (59; 65, 
25 66; 86, 90); 

ein Drehantrieb (57; 58; 64; 75, 76) zur Relativ- 
drehung eines Betonrohres zu dem Werkzeug- 
tragerarm; 

Werkzeuge (61, 81, 91, 92) zur Bearbeitung 
30 des Betonrohres, die am Werkzeugtragerarm 

angebracht sind und ein Bearbeitungswerk- 
zeug (61, 81) umfassen, das wenigstens zur 
giattenden mechanischen Bearbeitung der 
Oberf lache des Spitzendes (2) ausgebildet ist, 
35 Werkzeugverstelleinrichtungen (53; 68, 69. 70, 

71 , 72, 73; 82, 83; 84, 85, 88) am Werkzeugtra- 
gerarm, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB die Werkzeuge ein Beschichtungswerk- 
40 zeug (91, 92) umfassen, das eine Kunststoff- 

auftragseinrichtung mit nachfolgender 
Glatteinrichtung darstellt. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 
45 dadurch gekennzeichnet, daB die Auftragseinrich- 
tung wenigstens eine am Werkzeugtragerarm mit- 
gefuhrte Walze und/oder eine mitgefuhrte, 
rotierende Burste als Glatteinrichtung aufweist. 

so 3. Vorrichtung nach Anspruch 1 Oder 2, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Auftragsein rich- 
tung wenigstens ein Rohr (91) mit Dusen (92) auf- 

..... _ . ..weist, wobei.das Rohr (9.1) entsprechend der Form 
des Spitzendes (2) gekrummt und die Dusen (92) 

55 auf die Flachen des Spitzendes (2) hin ausgerichtet 
sind. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
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dadurch gekennzeichnet, da 3 der Werkzeugtrager- 
arm zwei federvorgespannte Hebelarme (65, 66) 
besitzt, wovon der eine (65) umlaufend angetrieben 
und der andere Hebelarm (66) am ersten angelenkt 
ist sowie an seinem Ende ein Werkzeug (61) tragi 5 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Verstelleinrich- 
tung (82, 83, 84, 85, 88) sowohl zur axialen als 
auch radialen Verstellung des Bearbeitungswerk- 10 
zeuges (81) ausgebildet ist. 



6. Vorrichtung nach Anspruch 5, 

dadurch gekennzeichnet, daB das Bearbeitungs- 
werkzeug (81) aus einer kegelstumpfformigen 
Fras- oder Schleifscheibe besteht, die zur Erzeu- 
gung einer hinterschnittenen Schulter (17) des Spit- 
zendes (2)gefuhrt werden kann. 



9. 



Claims 



15 



20 



25 



Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Werkzeugtrager- 
arm (59; 65, 66; 86, 90) um das Spitzende (2) 
umlaufend antreibbar ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 7, 

dadurch gekennzeichnet, daB koaxial zur Dreh- 

achse des Werkzeugtragerarmes (59; 65, 66) ein 

Zentrierkonus (56) angeordnet ist, der in die Rohr- 

bohrung des zu bearbeitenden Spitzendes (2) ein- 

greift. 



Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Bearbeitungs- 
werkzeug als Formschleifscheibe (61) zum Qber- 
schleifen der Oberflache (11) des Spitzendes (2) 35 
des Betonrohres ausgebildet ist. 



Apparatus for dressing the spigot end of cast con- 40 
crete pipes, which comprise a socket, a pipe length 
and a spigot end, with the following features: 

at least one tool support arm (59; 65; 66; 86, 
90); 45 
a rotary drive (57; 58; 64; 75; 76) for rotation of 
the concrete pipe relative to the tool support 
arm; 

tools (61, 81, 91, 92) for dressing the concrete 
pipe, which are fitted on the tool support, arm 50 
and include a dressing tool (61, 81) which is 
adapted at least for smoothing mechanical 

dressing^pf the.surface of the spigot end (2), 

tool adjustment devices (53; 68] 69, 70, 71, 72. 
73; 82, 83; 84. 85, 88) on the tool support arm, 55 
characterized in that, 

the tools include a coating tool (91, 92) which 
forms a plastics application device with a fol- 



- lowing smoothing device. - 

2. . Apparatus according to claim 1, characterized in 
that the application device comprises at least one 
roller entrained on the tool support arm and/or an 
entrained, rotating brush as a smoothing device. 

3. Apparatus according to claim 1 or 2, characterized 
in that the application device comprises at least one 
tube (91) with nozzles (92), wherein the tube (91) is 
curved in accordance with the shape of the spigot 
end (2) and the nozzles are directed on to the sur- 
faces of the spigot end (2). 

4. Apparatus according to any of claims 1 to 3, char- 
acterized in that the tool support arm has two 
spring biased lever arms (65. 66), of which the one 

(65) is driven in rotation and the other lever arm 

(66) is pivoted on the first and carries a tool (61) at 
its end. 

5. Apparatus according to any of claims 1 to 4, char- 
acterized in that the adjustment device (82, 83, 84. 

85, 88) is designed for adjustment of the dressing 
tool (81) both axially and radially. 

6. Apparatus according to claim 5, characterized in 
that the dressing tool (81) consists of a frustro-con- 
ical cutting or grinding wheel, which can be guided 
to form an undercut shoulder (1 7) of the spigot end 
(2). 

7. Apparatus according to any of claims 1 to 6. char- 
acterized in that the tool support arm (59; 65, 66; 

86, 90) can be driven around the spigot end (2). 

8. Apparatus according to claim 7, characterized in 
that the a centring cone (56) is arranged coaxial 
with the axis of rotation of the tool support arm (59; 
65; 66) and engages in the pipe bore of the spigot 
end (2) to be dressed. 

9. Apparatus according to any of claims 1 to 8, char- 
acterized in that the dressing tool is in the form of a 
profile grinding wheel (61) for grinding the surface 
(1 1) of the spigot end (2) of the concrete pipe. 

Revendications 

1. Dispositif d'usinage du bout male de tuyaux en 
b6ton coul6s qui comportent un emboTtement en 
cloche, un corps de tuyau et un bout male, compor- 

_ . „tant , les^rt'cularites.suivantes : . . , 

au moins un bras porte-outil (59 ; 65, 66 ; 86, 
90) ; 

des moyens d'entraTnement en rotation (57 ; 58 
; 64 ; 75, 76) permettant une rotation relative 
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d'urr tuyau en beton par rapport au bras porte- • 
outil ; 

des outils (61, 81, 91, 92), servant a usiner le 
tuyau en beton, qui sont months sur le bras 
porte-outil et comportent un outil d'usinage (61 , 5 
81) qui est agence de fagon a realiser au moins 
I'usinage mecanique £galisateur de la surface 
du bout male (2) ; 

des moyens de reglage d'outil (53 ; 68, 69, 70, 
71 , 72, 73 ; 82, 83 ; 84, 85. 88) situes sur le 10 
bras porte-outil, 
caracterise 

en ce que les outils comprennent un outil de - 
revetement (91 , 92) qui constitue des moyens 
de dep6t de matiere plastique comportant des is 
rnoyens d'^galisation disposes a la suite. 

2. Dispositif suivant la revendication 1 , caracterise en 
ce que les moyens de depdt comprennent au moins 

un cylindre entraTne en meme temps sur le bras 20 
porte-outil et/ou une brosse rotative entraTnee en 
meme temps servant de moyens d'egalisation. 

3. Dispositif suivant la revendication 1 ou 2, caracte- 
rise en ce que les moyens de depot comprennent 25 
au moins un tube (91) comportant des buses (92), 

le tube (91) etant incurve d'une maniere correspon- 
dant a la forme du bout male (2) et les buses (92) 
etant dirigees sur les surfaces du bout male (2). 

30 

4. Dispositif suivant Tune des revendications 1 a 3, 
caracterise en ce que le bras porte-outil comporte 
deux bras de levier (65, 66) soumis a une precon- 
trainte Plastique dont Tun (65) est entraTne suivant 

un mouvement de revolution et I'autre bras de levier 35 
(66) est articuie sur le premier et porte a son extre- 
mity un outil (61). 

5. Dispositif suivant Tune des revendications 1 a 4, 
caracterise en ce que les moyens de reglage (82, 40 
83, 84, 85, 88) sont realises aussi bien pour un 
reglage axial qu'un reglage radiale de Poutil d'usi- 
nage (81). 

6. Dispositif suivant la revendication 5, caracterise en 45 
ce que I'outil d'usinage (81) est constitue d'une 

f raise ou meule tronconique qui peut etre guidee de 
fagon a produire un epaulement en contre- 
depouille (1 7) du bout male (2). 

50 

7. Dispositif suivant Tune des revendications 1 a 6, 
caracterise en ce que le bras porte-outil (59 ; 65, 66 

. ; ^86, 90) peut §tre entraTne suivant un mouvement _ „ 
de revolution autour du bout male (2). 

55 

8. Dispositif suivant la revendication 7, caracteris6 en 
ce qu'il est prevu, dispose coaxialement a Taxe de 
rotation du bras porte-outil (59 ; 65, 66), un cone de 



centrage (56) qui s'emboTte dans I'alesage de tuyau 
du bout male (2) a usiner. 

9. Dispositif suivant Tune des revendications 1 a 8, 
caracterise en ce que I'outil d'usinage est realise 
sous forme d'une meule de forme (61) servant a un 
meulage de finition de la surface (1 1) du bout male 
(2) du tuyau en beton. 
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